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Beschrelbung 

[0001 ] Die Erf indung betrfffi ein Verfahren zur Herstel- 
lung einer Zahnburste aus Kunststoff, insbesondere ei- 
ner Wechselzahnburste, bei welcher ein Borstentrfiger 
und die Borsten aus Kunststoff bestehen, wobei zu- 
nachst ein Halteende und ein Benutzungsende aufwei- 
sende Borsten insbesondere zu Borstenbuscheln zu- 
sammengefaBt und die Haiteenden in Lochungen einer 
Halteplatte Oder des Zahnburstenkorpers eingebracht 
werden, wonach die an der Halteplatte oder dem Bur- 
stenkorper auf der den Benutzungsenden abgewandten 
Seite befindlichen Haiteenden der Borsten miteinander 
und/oder mit der Halteplatte oder dem Burstenkorper 
verschmolzen werden. 

[0002] Ein derartiges Verfahren ist beispielsweise aus 
der EP-0 405 204 B1 bekannt und hat sich bewahrt. Die 
Anordnung der Borsten und ihre Verschmelzung an eine 
Halteplatte ist dabei speziell in Fig.8 dargestellt, wobei 
die Halteplatte mit den Borsten einen Wechselkopf einer 
Wechselzahnburste bilden kann, wahrend die Anord- 
nung der Borsten an dem Burstenkorper selbst und ihr 
Verschmelzen an diesem Burstenkorper durch Fig.9 an- 
gedeutet wird. 

[0003] Die Anordnung als Wechselzahnburste ist fer- 
ner aus GM-91 09 625 U und aus DE-196 00 767 C1 
bekannt. All diese Zahnbursten und ihr Herstellungsver- 
fahren haben sich bewahrt. 

[0004] Zahnbursten sind aufgrund ihrer Aufgabe, 
Speisereste auf und zwischen den ZShnen zu entfer- 
nen, elnem Bakterienbefali ausgesetzt. Die Speisereste 
kdnnen sich namlich zwischen den Filamenten oder 
Borsten sofestsetzen, daB ein Entfemen schwierig und 
unter Umstfinden gar nicht mdgllch ist, also Speisereste 
auch nach dem Ausspulen der Zahnburste nicht voll- 
standig entfernt sind. Durch soiche an den Zahnbursten 
sich entwickelnde BakterienstSmme sind Zahnkrank- 
heiten wie Alveolitis peris dentosis usw. mdglich. 
[0005] Zwar wird versucht, dem durch in der Zahnpa- 
sta befindliche Mittel vorzubeugen, jedoch haben diese 
Mittel, wenn uberhaupt, nur einen relativ geringen Ein- 
fluB auf die Keim- und Bakterienbildung durch im Bor- 
stenfeld festsitzende Speisereste. 
[0006] Es wurde deshaib gemaB EP-0 795 284 A2 
versucht, durch Magnetprojektion auf bzw. im Zahnbur- 
stengriff dem Keim- und Bakterienbefali Herrzu werden. 
Dieses Verfahren hat sich auf dem Markt nicht durchge- 
setzt. 

[0007] GemaB kanadischem Patent 1 285 110 ist es 
bekannt, auf fotoelektrisch-chemischem Weg eine 
keimtotende Wirkung durch einen lonenfluSzu erzielen. 
Dafur mussen jedoch Batterien oder andere elektrische 
Stromquelten eingesetzt werden, so daB die Herstel- 
lung einer solchen Zahnburste sehr aufwendfg wird und 
den zusatzlichen Nachteil hat, daB Batterien benotigt i 
und verbraucht werden. 

[0008] Ein anderer Weg ist in der EP-0 700 259 B1 
beschrieben, DemgemaB werden die Borsten mit An- 


kerplfittchen aus oligodynamischem Material im Bflr- 
stenkorper verankert. Oligodynamisches Material wlrkt 
in homoopathisch kleinen Mengen von Schwenmetallen 
und dlent zur Vermeidung bzw. Abtotung von Mikroor- 
ganismen. Die Herstellung solcher Ankerplattchen oder 
eines Ankerstanzdrahtes, aus welchem diese gefertigt 
werden, ist mit erheblichen Kosten verbunden, da die 
Einarbeitung von oligodynamischem Material in den 
Flachdraht schwierig ist. 

[0009] DarGber hinaus werden In fortschrittlichen Her- 
stellungsverfahren gemaB EP-0 405 204 keine Anker- 
plattchen oder Ankerstanzdrahte zur Befestigung der 
Borsten verwendet, da diese verschweiBt bzw. ver- 
schmolzen werden. 

[0010] Es wurde deshaib auch schon vorgeschlagen, 
Puder von bakterizidem Zeolith in geschmolzenes 
Kunstharz einzumischen und aus dieser Mischung Fila- 
mente oder Borsten herzustellen. Dies bedeutet einen 
zusatzlichen aufwendigen Arbeitsgang, bevor die el- 
20 gentliche Zahnburste gefertigt werden kann. 

[0011] Ferner wurde schon vorgeschlagen, schritt- 
weise Silberionen auf Borstenoberflachen zu eloxieren, 
was ebenfalls aufwendig ist. 

[0012] Es besteht deshaib die Aufgabe, die Vorteile 
25 des eingangs erwahnten Verfahrens einer einfachen, 
schnellen und die Borsten gutfestlegenden Herstellung 
belzubehalten und gleichzeitig die so gefertigte Zahn- 
burste auf einfache Weise antibakteriell wirksam zu ma* 
chen. 

so [0013] Die tiberraschende Losung dieser scheinbar 
widerspruchlichen Aufgabe besteht darin, daB vor dem 
Verschmelzen auf wenigstens einen Teil der Haiteen- 
den der Borsten oligodynamisches Material aufgetra- 
gen wird, daB dann die Haiteenden miteinander ver- 

35 schweiBt und/oder verschmolzen werden und daB da- 
bei das oligodynamische Material in den erweichten 
oder verfliissigten Kunststoff eingedruckt und verteilt 
wird. 

[0014] Dabei kann es geniigen, das oligodynamische 
w Material nur bereichsweise aufzutragen. Noch gunsti- 
ger ist es jedoch, wenn das oligodynamische Material 
an den Haiteenden alier Borstenbuschel aufgetragen 
wird. 

[0015] Eine zweite Losung der Aufgabe kann darin 
® bestehen, daB nach dem VerschweiBen und/oder Ver- 
schmelzen der Haiteenden der Borsten miteinander 
und/oder mit der Halteplatte oder dem Burstenkorper 
auf die Schmelzstellen zumindest bereichsweise oligo- 
dynamisches Material aufgetragen wird, welches in den 
o Kunststoff und in die Borsten eindringt. 

[0016] In beiden Fallen ergibt sich also lediglich ein 
kleiner, wenig aufwendiger zusfitzlicher Verfahrens- 
schritt, namlich das punktuelle oder flachige Auftragen 
des oligodynamischen Materiales auf die Haiteenden 
5 - der Borsten, sei es vor ihrem Verschmelzen oder da- 
nach. Im ubrigen bleibt das vorteilhafte bekannte Her- 
stellungsverfahren fur die Zahnbursten unvenSndert. 
Dabei ist dieses Verfahren besonders gunstig anwend- 
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bar be! Wechselkopfen gemaB DE-196 00 767.4 oder 
bei Wechselkdpfen oderZahnbursten, die im Schmelz- 
verfahren ohne Verwendung von Ankerplfittchen ge- 
maB EP-0 405 204 B1 hergestellt sind. Dabel kann das 
oligodynamische Material hervorragend in die Schmel- 5 
ze eingebracht werden, die durch das Anschmelzen der 
Borsten bei ihrem gegenseitigen Verschmelzen und 
dem Verschmelzen mit der Halteplatte oder dem Bur- 
stenkorper entsteht. 

[001 7] Die Erf indung macht sich die Erkenntnis zunut- to 
ze, daB durch diese in die Schmelze eingearbeiteten 
oder nachtraglich auf die Schmelzstellen auf getragenen 
ollgodynamischen Mittel nach Benetzung durch Wasser 
oder Sputum ionenfiusse freigesetzt werden, welche 
durch Kapiltarwirkung oder durch Diffusion in die Bor- ts 
stenfilamente flieBen und dort eine antibakterielle Wir- 
kung erzeugen. Die Menge an oligodynamischem Ma- 
terial, welche notwendig ist, urn einen Bakterienbefail 
zu vermeiden und eine Anreicherung zu verhindern, 
kann entsprechend der fur solche Zahnbursten Oder ih- 20 
re Wechselkopfe vorgesehenen Benutzungszeit ge- 
wahlt werden , da es fur das oligodynamische Mittel eine 
gewlsse Auswaschzelt gibt. 

[0018] Der oligodynamische Effekt, das helBt, die 
Wachstumshemmung von Mikroorganismen durch die 25 
Anwesenheit von Spuren von Metallionen, ist bereits 
uber 1 00 Jahre bekannt. Von Bedeutung sind insbeson- 
dere die Metalle Cadmium, Silber, Kupfer Oder Queck- 
silber. Dabei nimmt die oligodynamische Wirkung in der 
genannten Reihenfolge bei diesen Metallen ab. Von be- 30 
sonderer technischer Bedeutung ist insbesondere Sil- 
ber oder seine Salze, welches bereits sett Jahrzehnten 
bei der Entkeimung von Trinkwasser eingesetzt wird. 
Die Wirkungsweise beruht auf der Tatsache, daB sich 
positiv geladene lonen an den Zeilen der Mikroorganis- 35 
men anlagem und diese irreversibel schfidigen. Dabel 
genugt eine ganz gerlnge Silberkonzentration, die eine 
Schadigung hdherer Organismen oder des Menschen 
ausschlieBt 

[0019] Besonders zweckmaBig ist es zur Durchfuh- *o 
rung der erfindungsgemSBen Verfahren, wenn die Bor- 
sten oder Borstenbuschel derart ausgerichtet werden, 
daB ihre zu verschmelzenden Halteenden beim Ver- 
schmelzen oder VerschweiBen hoher a!s die Benut- 
zungsenden angeordnet sind und in etwa einer Ebene 4$ 
liegen, und wenn das oligodynamische Material auf die- 
ser Ebene aufgetragen, beispielsweise als Suspension 
oder Losung oder Dispersion aufgestrichen, aufge- 
spruht, aufgetropft und/oder aufgedruckt wird. Das oli- 
godynamische Material wird auf diese Weise von vor- so 
neherein durch Schwerkraft festgelegt und kann an- 
schlieBend in die zu verschmelzenden oder schon ver- 
schmolzenen Halteenden eindringen. 
[0020] Besonders gunstig ist es dabei, wenn die Bor- 
sten oder Borstenbuschel beim Verschmelzen und Ver- 55 
schweiBen etwa vertikal angeordnet sind und die zu ver- 
schweiBenden und zu verschmelzenden Halteenden in 
einer etwa horizontalen Ebene liegen, auf die das oligo- 


dynamische Material vor oder nach dem Verschmelzen 
aufgetragen wird. Es brauchen dann keine besonderen 
Vorkehrungen getroffen zu werden, um eine moglichst 
gleichmSBige Verteilung des ollgodynamischen Mate- 
rials aufrechtzuerhalten, bis es in den Kunststoff ein- 
gearbeitet oder elngedrungen ist. 
[0021] Das oligodynamische Material, beispielsweise 
Sliberoder Siibersalz, insbesondere Silberchlorid, kann 
mit elnem Kunststoff, beispielsweise Polyamid, ver- 
mischt und in einem Losungsmittel wie 2,2,2 Trifluo- 
rethano! gelost und die Halteenden der Borsten konnen 
vor oder nach dem Verschmelzen mit dieser Mischung 
benetzt Oder beschlchtet werden. Das Silber kann also 
in kollidoialer Form aufgebracht werden und laBtsich in 
der erwahnten Mischung besonders gut in den Kunst- 
stoff der Borsten und ihrer Halteplatte oder des Bursten- 
korpers einbringen. 

[0022] Die Halteenden der insbesondere vertikal aus- 
gerichteten Borsten konnen beim Verschmelzen so weit 
erweicht oder verflussigt werden, daB das oligodynami- 
sche Material durch Schwerkraft von den Halteenden 
aus in Richtungzu den Benutzungsenden in die Borsten 
eindringt. Unterstutzt werden kann dies aberauch noch 
durch den das Anschmelzen bewirkenden Schmelz- 
stempel. 

[0023] Damit die oligodynamische Wirkung nicht zu 
schnell dadurch veriorengeht, daB das oligodynami- 
sche Material bei der Benutzung der Zahnburste auch 
an den Halteenden ausgewaschen wird, ist es zweck- 
mSBig, wenn die miteinander verschmolzenen und mit 
oligodynamischem Material versehenen Haiteenden 
abgedeckt werden, indem die Halteplatte mit den Bor- 
sten als Wechselkopf in eine Aussparung der Zahnbiir- 
ste eingefugt Oder an einer mit den Borsten versehenen 
Zahnburste eine Abdeckplatte angebracht wird. 
[0024] Insgesamt ergibt sich durch die vorbeschrie- 
benen Verfahren und MaBnahmen eine Zahnburste, die 
in einfacher Weise mit den modernen bisherigen Ver- 
fahren hergestellt und dennoch mit einer ausrelchenden 
Menge an oligodynamischem Material versehen wer- 
den kann. Durch die fiussige Applikation kann ein inni- 
ger Kontakt mit der Oberflache sichergestellt werden. 
Dabei entsteht durch die feine Verteilung des Silbers ei- 
ne entsprechend groBe Oberflache, die die lonenabga- 
be begunstigt und beschleunigt, was noch verbessert 
werden kann, wenn Salze von Silber oder mit Silber an- 
gereicherte Austauscherharze der Dispersion zugege- 
ben werden. Kommt die Zahnburste - durch ihren Ge- 
brauch bedingt - mit Wasser in Kontakt, werden durch 
Diffusions- und Kappilaritatskrafte die lonen bis zur Bor- 
stenspitze am Benutzungsende transportiert. 
[0025] Dieser Effekt kann durch die hydrophilen Ei- 
genschaften des Polyamids verstarkt werden, aus wel- 
chem die Borsten bevorzugt bestehen. Somit ergibt sich 
schon nach einer kurzen Gebrauchsdauer, daB die Bor- 
sten vollstandig mit dem oligodynamischen Material 
durchsetzt sind und bei genugender Menge des aufge- 
brachten Oder eingearbeiteten oligodynamischen Werk- 
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stoffes ergibt sich eine vollstandlge Sattigung der Bor- 
sten mit diesem Material. 

[0026] Nachstehend sind Ausfuhrungsbeispiele der 
Erfindung anhand der Zeichnung beschrieben. Es zeigt 
in schematisierter Darstellung: 

Fig.1 eine Halteplatte mit Lochungen, welchejeweils 
ein aus Borsten bestehendes Borstenbuschel 
aufweisen, wobei die Borsten vertlkal angeord- 
net sind und ihre Halteenden mit oligodynami- 
schem Material beschichtet sind, bevor sie 
durch einen elektrisch heizbaren Schmelz- 
stempel miteinander verschmolzen und ver- 
schweiBt werden, 

Fig. 2 die Halteplatte gemaB Fig.1 insbesondere als 
Wechselkopf fur eine Zahnburste nach dem 
Verschmelzen und dem dadurch bewirkten 
Einarbeiten des oligodynamischen Material es 
in den Kunststoff der Borsten, 

Fig.3 den gemaB Fig.1 und 2 hergestellten Wechsel- 
kopf einer Zahnburste vor dem insbesondere 
Idsbaren und austauschbaren Einfugen in eine 
Ausnehmung eines Zahnburstenkorpers sowie 

Fig.4 eine abgewandelte Ausfuhrungsform, bei wei- 
cher die Lochungen fur die Borsten in einem 
Zahnburstenkorper innerhalb einer Vertiefung 
angeordnet sind, der dadurch seibst die Halte- 
platte bildet, nach dem VerschweiBen der Bor- 
sten enden und dem Einarbeiten des oligody- 
namischen Materiales und vor dem Abdecken 
durch eine Abdeckplatte. 

[0027] Eine im ganzen mit 1 bezeichnete Zahnburste 
aus Kunststoff, beispieisweise eine Wechselzahnburste 
gemaB Fig.3, aber auch eine Zahnburste mit unmittel- 
bar am Zahnburstenkorper 2 angebrachten Borsten 3 
aus Kunststoff kann dadurch hergestellt werden, daB 
ein Borstentrager in Form einer Halteplatte 4 oder in 
Form des Zahnburstenkorpers 2 mit Lochungen 5 vor- 
gesehen wird und zunachst ein Halteende 6 und ein Be- 
nutzungsende 7 aufweisende Borsten 3 zweckmaBiger- 
weise zu Borstenbuschel n zusammengefaBt und die 
Halteenden 6 in der in Fig.1 erkennbaren Weise in die 
Lochungen 5 der Halteplatte 4 Oder des Zahnbursten- 
korpers 2 eingebracht werden. Danach werden die an 
der Halteplatte 4 oder dem Burstenkdrper 2 auf der den 
Benutzungsenden 7 abgewandten Seite befinglichen 
Halteenden 6 der Borsten 3 mit Hilfe eines Schmelz- 
stempels 8 miteinander und gegebenenfalls auch mit 
der Halteplatte 4 oder dem Burstenkdrper 2 verschmol- 
zen, wobei gemaB den Figuren 2 bis 4 auch die Hal- 
teenden 6 eines Borstenbuschels mit denen des be- 
nachbarten Borstenbuschels verschmolzen werden 
konnen. 

[0028] In Fig.1 ist angedeutet, daB vor dem Ver- 


schmelzen auf den Halteenden 6 der Borsten 3 oligo- 
dynamisches Material 9 auf getragen wird, wonach dann 
die Halteenden 6 in derschon erwahnten Weise mitein- 
ander verschwelBt oder verschmolzen werden. Dabei 

5 wird das ollgodynamische Material 9 in den erweichten 
oder verflussigten Kunststoff durch den Schmelzstem- 
pel 8 eingedruckt und somit verteilt, was in Fig.2 bis 4 
jeweils angedeutet ist. Im Ausfuhrungsbelspiel wird da- 
bei das oligodynamische Material 9 an den Halteenden 

w 6 aller Borstenbuschel aufgetragen, jedoch kann es un- 
ter Umstanden auch genugen, wenn das oligodynami- 
sche Material nur partiell aufgetragen wird. 
[0029] Fig.2 und 4 kann auBerdem auch als Darstel- 
lung eines abgewandelten Verfahrens aufgefaBt wer- 

13 den, bei welchem das oligodynamische Material nach 
dem Verschmelzen der Halteenden 6 der Borsten 3 mit- 
einander und/oder mit der Halteplatte 4 oder dem Bur- 
stenkdrper 2 auf die Schmelzstellen zumindest be- 
reichsweise aufgetragen wird und dann in den Kunst- 

20 stoff und in die Borsten 3 eindringt. Es hat sich namlich 
gezeigt, daB unter Einwirkung von Feuchtigkeit oligody- 
namisches Material in entsprechend ausgewahlten 
Kunststoff durch Osmose Oder Kappilarkrafte elndrin- 
gen und diesebis zu den Benutzungsenden 7 hin durch- 

25 dringen kann. 

[0030] Bei der Anwendung beider Verfahren sind die 
Borsten 3 bzw. die von ihnen gebildeten Borstenbuschel 
vertikal angeordnet, wobei die zu verschmelzenden 
Halteenden 6 hoher als die Benutzungsenden 7 ange- 

30 ordnet sind, also eine obere horizontal Ebene bilden, 
auf welche das oligodynamische Material vor oder auch 
nach dem Verschmelzen aufgetragen werden kann, bei- 
spieisweise ats Suspension, Ldsung oder Dispersion. 
Somit kann es gut von oben her in den Kunststoff ein- 

35 dringen und der so hergestellten Zahnburste 1 die ge- 
wunschte antibakterielle Wirkung verleihen. 
[0031] Die miteinander verschmolzenen und mit oli- 
godynamischem Material versehenen Halteenden 6 
werden abschlieBend abgedeckt, IndemgemaB Fig.3 

<o die Halteplatte 4 mit den Borsten 3 als Wechselkopf in 
eine Aussparung 10 des Zahnburstenkorpers 2 einge- 
fugt werden. Die andere Moglichkeit gemaB Fig.4 sieht 
vor, daB an einem mit den Borsten 3 unmltteibar inner- 
halb einer Aussparung versehenen Zahnburstenkorper 

45 2 eine Abdeckplatte 11 zur Abdeckung angebracht wird. 
Dadurch wird erreicht, daB das oligodynamische Mate- 
rial nicht teitweise wieder an dem Bereich der ver- 
schmolzenen Halteenden 6 ausgewaschen werden 
kann. 

50 [0032] Zur Herstellung einer Zahnburste aus Kunst- 
stoff, insbesondere mit einem Wechselkopf, werden die 
Halteenden 6 von Borsten 3 durch Lochungen 5 einer 
Halteplatte 4 oder eines Zahnburstenkorpers 2 so hin- 
durchgesteckt, daB sie daruber etwas uberstehen . Die- 

55 se Halteenden 4 der Borsten 3 werden miteinander und/ 
oder mit der Halteplatte 4 oder dem Burstenkdrper 2 ver- 
schmolzen. Dabei kann vor oder nach dem Verschmel- 
zen wenigstens bereichsweise, zweckmaBigerweise je- 
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doch ganzfl§chig, auf die Halteenden 6 der Borsten 3 
oligodynamisches Material 9 insbesondere in flussiger 
Form aufgetragen werden, welches entwederbeim Ver- 
schmelzen in die Schmetze eingearbeitet Oder beim 
Auftragen nach dem Verschmelzen durch Diffusion oder 
Kappitarwirkung in den Kunststoff der Borsten 3 ein- 
dringt. Bei der Benutzung derZahnburste und durch die 
dadurch bewirkte Anfeuchtung wird das oiigodynami- 
sche Material uber die gesamte Borstenlange verteilt 
und kann bis zu seiner vollstfindigen Auswaschung 
wahrend der Benutzungsdauer eine antibakterielle und 
keimtotende Wirkung ausuben. 


PatentansprUche 


zungsenden (7) angeordnet sind und in etwa einer 
Ebene liegen, und daB das oligodynamische Mate- 
rial (9) auf dieser Ebene aufgetragen, beisptelswei- 
se als Suspension oder L6sung oder Dispersion 
s aufgestrichen, aufgespruht, aufgetropft und/oder 
aufgedruckt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Borsten (3) oder BorstenbOschel 

io beim Verschmelzen und VerschwelBen etwa verti- 
kal angeordnet sind und die zu verschweiBenden 
undzu verschmelzenden Halteenden (6) in einer et- 
wa horizontalen Ebene liegen, auf die das oligody- 
namische Material (9) vor oder nach dem Ver- 

15 schmelzen aufgetragen wird. 


1 . Verfahren zur Herstellung einer Zahnburste (1) aus 
Kunststoff, insbesondereeiner Wechselzahnbur- 
ste, beiwelcher ein Borstentrager und die Borsten 

(3) aus Kunststoff bestehen, wobei zunachst ein 20 
Halteende (6) und ein Benutzungsende (7) aufwei- 
sende Borsten (3) insbesondere zu Borstenbu- 
scheln zusammengefaBt und die Halteenden (6) in 
Lochungen (5) einer Halteplatte (4) oder des Zahn- 
burstenkorpers (2) eingebracht werden, wonach 25 
die an der Halteplatte (4) oder dem Burstenk6rper 
(2) auf der den Benutzungsenden (7) abgewandten 
Seite befindlichen Halteenden (6) der Borsten (3) 
miteinander und/oder mit der Halteplatte (4) Oder 
dem BurstenkSrper (2) verschmolzen werden, da- 30 
durch gekennzeichnet, daB vor dem Verschmel- 
zen auf wenigstens einen Teil der Halteenden (6) 
der Borsten (3) oligodynamisches Material (9) auf- 
getragen wird, daB dann die Halteenden (6) mitein- 
ander verschweiBt und/oder verschmolzen werden 35 
und daB dabei das oligodynamische Material (9) in 
den erweichten oder verflussigten Kunststoff einge- 
druckt und verteilt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 40 
zelchnet, daB das oligodynamische Material (9) an 
den Halteenden (6) aller BorstenbOschel aufgetra- 
gen wird. 

3. Verfahren nach Oberbegriff des Patentanspruches 45 
1, dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Ver- 
schweiBen und/oder Verschmelzen der Halteenden 

(6) der Borsten (3) miteinander und/oder mit der 
Halteplatte (4) oder dem Burstenkorper (2) auf die 
Schmelzstelien zumindest bereichsweise oiigody- so 
namisches Material aufgetragen wird, welches in 
den Kunststoff und in die Borsten (3) eindringt. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Borsten (3) oder 55 
Borstenbuschel derartausgerichtet werden, daBih- 

re zu verschmelzenden Halteenden (6) beim Ver- 
schmelzen oder VerschwelBen hoherals die Benut- 


6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB das oligodynamische 
Material (9), beispielsweise Siiber oder Silbersalz, 
insbesondere Silberchlorid, mit einem Kunststoff, 
beispielsweise Polyamid, vermischt und in einem 
Losungsmittel wie 2,2,2 Trifluorethanol gelost wird 
und daB die Halteenden (6) der Borsten (3) vor oder 
nach dem Verschmelzen mit dieser Mischung be- 
netzt oder beschichtet werden. 

7. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Halteen- 
den (6) der insbesondere vertikal ausgerichteten 
Borsten (3) beim Verschmelzen so welt erweicht 
oder verflusslgt werden, daB das oligodynamische 
Material (9) durch Schwerkraft von den Halteenden 
(6) aus in Richtung zu den Benutzungsenden (7) in 
die Borsten (3) eindringt. 

8. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die mit mitein- 
ander verschmolzenen und mit oligodynamischem 
Material versehenen Halteenden (6) abgedeckt 
werden, indem die Halteplatte (4) mit den Borsten 
(3) als Wechselkopf in eine Aussparung (10) des 
Zahnburstenkorpers (2) eingefugt oder an einer mit 
den Borsten (3) versehenen Zahnburstenkorper (2) 
eine Abdeckplatte (11) angebracht wird. 


Claims 

1 . Method of producing a toothbrush (1 ) made of plas- 
tics, particularly a replaceable-head toothbrush, 
wherein a bristle carrier and the bristles (3) are of 
plastics, wherein first of all bristles having an attach- 
ment end (6) and a working end (7) are combined 
to form tufts of bristles, in particular, and the attach- 
ment ends (6) are placed in holes (5) in a holding 
plate (4) or in the toothbrush (2), after which the at- 
tachment ends (6) of the bristles (3) located on the 
holding plate (4) or brush body (2) at the end remote 
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from the working ends (7) are fused together and/ 
or to the holding plate (4) or to the brush body (2), 
characterised In that before the fusion an oligody- 
namic material (9) is applied to at least part of the 
attachment ends (6) of the bristles (3), then the at- s 
tachment ends (6) are welded and/or fused together 
and the oligodynamic material (9) is thereby 
pressed into the softened or liquefied plastics and 
distributed therein. 

w 

Method according to claim 1 , characterised in that 
the oligodynamic material (9) is applied to the at- 
tachment ends (6) of all the tufts of bristles. 

Method according to the precharacterising clause is 
of claim 1 , characterised in that after the welding 
and/or fusion of the attachment ends (6) of the bris- 
tles (3) to one another and/or to the holding plate 
(4) or to the brush body (2) oligodynamic material 
which penetrates into the plastics and into the bris- 20 
ties (3) is applied to at least some parts of the fusion 
sites. 

Method according to one of claims 1 to 3, charac- 
terised in that the bristles (3) or tufts of bristles are 25 
aligned so that their attachment ends (6) which are 
to be fused are disposed higher than the working 
ends (7) during the fusion or welding process and 
are located approximately in a plane, and the oligo- 
dynamic material (9) is applied to this plane, for ex- 30 
ample is painted on, sprayed on, dripped on and/or 
pressed on as a suspension or solution or disper- 
sion. 

Method according to claim 4, characterised in that 35 
the bristles (3) or tufts of bristles are arranged sub- 
stantially vertically during the fusion or welding 
process and the attachment ends (6) which are to 
be welded and fused are disposed in a substantially 
horizontal plane to which the oligodynamic material *o 
(9) is applied before or after the fusion. 

Method according to one of claims 1 to 5, charac- 
terised in that the oligodynamic material (9), e.g. 
silver or silver salt, particularly silver chloride, is 45 
mixed with a plastic, e.g. polyamide, and dissolved 
in a solvent such as 2,2,2-trifluoroethanol and the 
attachment ends (6) of the bristles (3) are wetted or 
coated with this mixture before or after the fusion. 

50 

Method according to one of the preceding claims, 
characterised in that the attachment ends (6) of 
the bristles (3), which are, in particular, vertically 
aligned, are softened or liquefied during the fusion 
process to such an extent that the oligodynamic ma- 55 
terial (9) penetrates into the bristles (3) by gravity 
from the attachment ends (6) towards the working 
ends (7). — 


8. Method according to one of the preceding claims, 
characterised In that the attachment ends (6) 
fused together and provided with oligodynamic ma- 
terial are covered by Inserting the holding plate (4) 
with the bristles (3) as a replacement head in a re- 
cess (10) in the toothbrush body (2) and mounting 
a cover plate (11) on a toothbrush body (2) fitted 
with the bristles (3). 


Revendications 

1 . ProcSde pour la fabrication d'une brosse a dents (1 ) 
en plastique, en particulier une brosse a dents in- 
terchangeable, dans le cas de iaquelle un support 
de poils et les poils (3) sont en plastique, des polls 

(3) comprenant une extremity de maintien (6) et une 
extremite d'utilisation (7) etant tout d'abord rassem- 
bles, en particulier en touffes de poils, et les extre- 
mites de maintien (6) etant introduces dans des fo- 
rures (5) pratiqu£es dans une plaque de maintien 

(4) ou dans le corps de brosse a dents (2), a la suite 
de quo! les extremites de maintien (6) des poils (3), 
qui se trouvent sur la plaque de maintien (4) ou sur 
le corps de brosse (2) du c6t6 oppose* aux extremi- 
tes d'utilisation (7), etant ensuite fondues ensemble 
et/ou avec la plaque de maintien (4) ou le corps de 
brosse (2), caracterise en ce qu'avant la mise en 
fusion, un materiau oligodynamique (9) est appli- 
que sur au moins une partie des extremites de 
maintien (6) des poils (3), en ce que les extremites 
de maintien (6) sont ensuite soudees et/ou fondues 
ensemble et en ce que durant cette operation le 
materiau oligodynamique (9) est pousse* et reparti 
dans le plastique ramolli ou liquefie\ 

2. ProcSde selon la revendication 1 , caracterise en 
ce que le materiau oligodynamique (9) est applique 
sur les extremes de maintien (6) detoutes les touf- 
fes de poils. 

3. ProcSdS selon le preambule de la revendication 1 , 
caracterise en ce qu'apres la soudure et/ou la fu- 
sion entre elles et/ou avec la plaque de maintien (4) 
ou le corps de brosse (2) des extremites de main- 
tien (6) des poils (3), un materiau oligodynamique, 
qui penetre dans le plastique et dans les poils (3), 
est applique au moins par zones sur les endroits de 
fusion. 

4. ProcSde selon Tune des revendications 1 a 3, ca- 
racterise en ce que lors de leur mise en fusion ou 
de leur soudure, les poils (3) ou les touffes de poits 
sont orientes de telle maniere que leurs extremites 
de maintien a fusionner (6) soient disposees plus 
haut- que les extremites d'utilisation (7) et se trou- 
vent a peu pres sur un meme plan et en ce que le 
materiau oligodynamique (9) est applique sur ce 
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plan, par example au pinceau, par pulverisation, par 
depdt de gouttes et/ou par pression en tant que sus- 
pension, que solution ou que dispersion. 

5. Procdde seton la revendication 4, caracterlse en s 
ce que lors de la mise en fusion et de la soudure, 

les poils (3) ou les touffes de poils sont disposes a 
peu pres vertical erne nt et en ce que ies extremites 
de maintien (6) a souder et a fondre ensemble se 
trouvent dans un plan a peu pres horizontal, sur le- 10 
quel le materiau oligodynamique (9) est applique 
avant ou apres la mise en fusion. 

6. ProcSde selon i'une des revendications 1 a 5, ca- 
racterlse en ce que le materiau oligodynamique 15 
(9), par exemple de I'argent ou du sel d'argent, en 
particulier du chlorure d'argent, est mdlangg avec 

un matenau synthdtique, par exemple du polyami- 
de, et est dissous dans un solvant, comme du tri- 
fluorethanol 2, 2, 2, et en ce que les extremites de 20 
maintien (6) des poils (3) sont arrosees avec ce me- 
lange ou enduites de ce melange avant ou apres la 
mise en fusion. 

7. Proc6d6 selon Tune des revendications precSden- 25 
tes, caracterlse en ce que lors de (a mise en fu- 
sion, les extremes de maintien (6) des poils (3) dis- 
poses en particulier dans le sens vertical sont ra- 
mollies ou Iiqu6fi6es suffisamment pour que le ma- 
teriau oligodynamique (9) penetre par gravite dans 30 
les poils (3) depuis les extremites de maintien (6) 

en direction des extremites d'utilisation (7). 

8. Proced6 selon I'une des revendications precSden- 
tes, caracterlse en ce que les extremites de main- 35 
tien (6) fondues entre el les et munies de materiau 
oligodynamique sont recouvertes, et ceci par le fait 
que la plaque de maintien (4) avec les poils (3) est 
introduite en tant que tete interchangeable dans un 
evidement (10) du corps de brosse a dents (2) ou 40 
qu'une plaque de recouvrement (11) est placee sur 

un corps de brosse a dents (2) muni des poils (3). 
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